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The invention relates to a method and 
apparatus for stripping a thin, sheet- 
like layer of electrolytically accumulated 
metal precipitate (6) from its supporting 
structures (1 ) by means of a peeling 
blade (4) driven towards the upper edge 
of the precipitate layer (6). For the 
stripping operation, the supporting 
structure (1) is first attached to the 
stripping station by aid of gripping 
members (2, 3), the frame whereof 
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advantageously provides a housing in 



common with the peeling blades (4). 
Moreover, the measuring and control 
members (7, 8) which are 
advantageously located in the common 
housing, are used in determining the 
surface profile of the supporting 
structure (1), and the obtained profile is 
made use of while choosing the 
orientation of the peeling blade (4). 
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@ Verfahren und Vorrichtung zum Abstreifen einer dunnen Schicht Elektrolytmetall von seiner Stutzkonstruktion 
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Die Erf in dung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung 
zum Abstreifen einer dunnen, folienartigen Schicht einer 
elektrolytisch angesammelten Metallausfallung von ihren 
Stutzkonstruktionen (1) mittels einer Schalklinge (4), die zur 
Oberkante der Abscheidungsschicht (6) angetrieben wird. 
Fur das Abstreifen wird die Stutzkonstruktion (1) zunachst an 
der Abstrelfstatlon mittels Greifern (2, 3) befesttgt, deren 
Rahmen vorteilhafterweise ein gemeinsames Gehiuse auch 
fur die Abstreif klingon (4) bildet. Ferner 1st es vorteilhaft, in 
dem Gehause MeR- und Steuerglieder (7, 8) anzuordnen, die 
dazu dienen, das Oberffechenprofil der Stutzkonstruktion (1) 
zu bestimmen. Anhand des erhaltenen Profits wird dann die 
Ausrichtungder Schalklinge (4) gewShlt. 
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Patentanspriiche abscheidung in der Ecke des Kathodenblechs verhin- 

dert, messerartige Klingen an der Seitenkante unter die 
1. Verfahren zum Abstreifen einer dunnen, folienar- Metallabscheidung getrieben. Zur Abnahme der Metall- 
tigen Schicht einer elektrolytisch angesammelten schicht wird die Schutzabdeckung gedffnet, so daB die 
Metallausfallung von. ihrer StQtzkonstruktion (1) 5 Klingen durch die darunter gebildete Offnung Zugang 
durch die Bewegung einer Schalklinge (4), die zur unter die Abscheidungsschicht haben. Da die Kathoden- 
Oberkante der Abscheidungsschicht (6) hin ange- bleche jedoch unter der Schutzabdeckung leicht korro- 
trieben wird, dadurch gekennzeichnet, daB die dieren, ist ihre Lebensdauer entsprechend verkurzt 
StOtzkdnstruktion (1) zum Abstreifen an der Ab- Folglich verursachen die Kathodenbleche und deren 
streifstation mittels Greifern (2. 3) festgehalten 10 HerstellunghoheKosten. 

wird, und daB dasi Oberflachenprofil der StUtzkon- Aufgabe der Erfindung ist es, unter Verrneidung eini- 
struktion (1) mittels Mefr- und Steuergliedern (7, 8) ger der Nachteile des Standes der Technik ein Ver ah- 
festgestellt wird, und daB das erhaltene Profil beim ren und eine Vornchtung zum Abstreifen von Metallab- 
Ausrichten der Schalklinge (4) beriicksichtigt wird. scheidungen von deren Stfitzkonstruktionen zu scnaf- 

2 Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- is fen,diebessersindundbilligerarbeiten. 

zeichnet daB die Greifer (2, 3) an der Stutzkon- Die wesentlichen neuen Merkmale der Erfindung ge- 
strukuon(l) im wesentlichen in der Nahe der Ober- hen aus den PatentansprCchen hervor. • 
kante der Abscheidungsschicht (6) befestigt wer- Das Kathodenblech nut der darauf gebi deten Metall- 
den abscheidung wird an der Oberkante mittels Greifern 

3 Verfahren nach Anspruch 1 oder 2. dadurch ge- 20 festgehalten, die den Rahmen bilden, welcher die Schal- 
kennzeichnet, daB das Oberfiachenprofil der StOtz- klingen ffihrt, damit die Schicht gemaB der Erfindung 
konstruktion (1) mittels der Greifer (2, 3) an der vorteilhaft abgestreift werden kaiuv Dabei ist _ di e Lage 
Greif station f estgestellt wird der Greifer gegeniiber dem Kathodenblech nut Vorteil 

4 Verfahren nach einem der vorhergehenden An- so gewMhlt, daB das Kathodenblech mittels Klauen an 
sprfiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Abstreif- 25 beiden Seiten der durch die Ldsungsgrenze des elektro- 
bewegung von Schalklingen (4) im wesentlichen in lytischen Bades verursachten korrodierten Zone fest 
der Nahe der Oberkante der Abscheidungsschicht verriegelt ist, so daB die beim Abstreifen auftretenden 
(6) begonnen und im wesentlichen senkrecht durch- Drehmomente das Kathodenblech mcht drehen oder 
gefuhrtwird. biegen kfinnen. AuBerdem werden die Greifer mit Hilfe 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 30 von Zwischengliedern benutz^ urn die Tlefe der Korro- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Schal- sion auszumessen damit ^ Profll p dK ..^oden^ 
klingen (4) wihrend der Abstreifbewegung im we- festliegt Aufgrund des erhaH^^^^^ 

sentlichen in der NShe der Oberflache der Statz- Bewegung der Schalklingen in Obereinsttmroung mit 
konstruktion(l)entlangangetriebenwerdea dem UmriB der Korrosiongef ^"?^**fj™^ 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 35 gensichmit Vortedi sowohliangs der «tote«JauAd« 
zeichnet, daB die Schalklingen (4) sowohl senkrecht Tiefe an der Oberflache des Kathodenblechs entlang 
alsauchinRichtungderTiefegegenflberderStQtz- bewegen. Hierdurch wird ein Emschneiden des Katho- 
konstruktion(l)angetrieben werden. denblechs verhindert, was weitere Schaden mit sich 

7. Vorrichtung zum Durchfuhren des Verfahrens brachte. 

gemaB Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 40 Als Schalklingen der Vornchtung gemaB der Erfin- 
der Rahmen (5) der Greifer (2, 3) gleichzeitig ein dung werden vorteilhafterweise messerarUge Khngen 
GehausefurdieSchalklingen(4)bildet benutz^ die an beiden Seiten d ^* 0 ^ nb Xlwh 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- schen die Metallabscheidung und teWtodubteh 
zeichnet, daB der Rahmen (5) die Steuerglieder (8) eingefuhrt werden. Die Schalklingen schaffen , eine ked- 
der Schalklingen (4) aufweist 45 fdrmige Offnung zwischen der Metallabscheidung und 
aer ocnamungen w am c.»u dem Kathodenblech, die zum Abstreifen der Metallab- 

Beschreibung scheidunggenutztwird. ...... 

GemaB der Erfindung wird die Metallabscheidung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vor- vom Kathodenblech mit nur minimalem VerschleiB der 

richtung zum Abstreifen dunner, folienartiger Schichten 50 Kathode abgestreift, so daB die Lebensdauer des Ka- 

einer elektrolytisch angesammelten Metallausfallung thodenblechs veriangert wird, was die durch solche Ble- 

von einer StQtzkonstruktion. beispielsweise einem Ka- che verursachten Kosten erheblich senkt Ferner kann 

thoden- oder Mutterblech mit einer Abstreifklinge, die die Arbeitssicherheit bedeutend erhoht werden, da 

in vorteilhafier Weise zur Oberkante der Ausfallung hin durch beschadigte Bleche hervo^ei^ene gefahriiche 

angetrieben wird 55 Situationen seltener als friiher auftreten und die Wahr- 

Bei der elektrolytischen Metallgewinnung, beispiels- scheinlichkeit beschadigter Bleche minimal 1st 

weise von Zink ist es ilblich, ein Kathodenblech aus Im folgenden ist die Erfindung mit weiteren vorteil- 

Aluminium zu verwenden, auf dessen Oberflache sich haften Einzelheiten anhand eines schemausch darge- 

die Metallschicht niederschlagt. Die Metallschicht wird stellten Ausftlhrungsbeispiels naher erlautert In den 

abgestreift, wenn sie eine ausreichende Dicke erreicht 60 Zeichnungen zeigt: ... A crw 

hat Zum Abstreifen wird meistens eine Abstreifmaschi- Rg. 1 eine Seitenansicht eines bevorzugten AustUft- 

ne mit einer Schaieinheit benutzt, die an der Oberkante rungsbeispiels der Erfindung; 

der Metallschicht eine keilfdrmige Offnung macht, wor- Fig. 2 eine Seitenansicht einer Schalklinge bei dem in 

aufhin die Schicht in der eigentlichen Abstreifeinheit Rg. 1 dargestelltenAusfflhrungsbeispiel; 

abgeschalt werden kann. 65 Rg. 3 eine Stirnansicht ^der Schalklinge -genidBRg.2. 

Bei dem Verfahren gemaB US-PS 36 89 396 werden FQr eine vorteilhafte Durchfdhrung des Verfahrens 

mittels einer scharnierartig angebrachten Schutzabdek- gemaB der Erfindung wird die Sttttzkonstruktion in 

kung aus Kunststoff, die eine Ansammlung der Metall- Form eines Kathodenblechs 1 aus dem Elektrolysebad 
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herausgehoben, gewaschen und einer Abstreifstation 
gemaB Fig. 1 zugef Qhrt An der Abstreifstation wird das 
Kathodenblech 1 an seiner Oberkante an beiden Seiten 
mittels zweiteiliger Greifer 2 und 3 festgehalteru Die 
Greifer 2 und 3 sind mittels eines Rahmens 5 verbunden, 5 
der gleichzeitig als Gehause fOr die zum Abstreifen be- 
nutzten Schalklingen 4 dient. 

Vor dem eigentlichen Abstreifen wird das Profil ta 
des Kathodenblechs 1 bestimmt, welches mdglicherwei- 
se von einer geraden, ebenen Oberflache abweicht und to 
durch frQher entfernte Metallabscheidungsschichten 
entstanden und/oder durch die LOsungsgrenze der Elek- 
trolyse verursacht ist Die Bestimmung des Profils la 
erfolgt mit Hilfe von MeBgliedern 7 und Steuergiiedern 
8, die am Rahmen 5 oberhalb der auf dem Kathoden- is 
blech 1 gebildeten Abscheidungsschicht 6 befestigt sind. 
Aufgrund des gemessenen Oberflachenprofils des Ka- 
thodenblechs wird die Lage der Schalklingen 4 gegen- 
fiber dem Rahmen 5 vor Beginn des Abstreifens so ge- 
wahlt, daB ein Abrieb des Kathodenblechs 1 durch das 20 
Abstreifen der Abscheidungsschicht 6 im wesentlichen 
vermieden werden kann. 

Die zum Abstreifen benutzten Schalklingen 4 sind, 
wie Fig. 2 und 3 zeigen, von messerartiger Form und 
haben vorzugsweise eine stumpfe, schmale Spitze. Die 25 
Abstreifbewegung der Schalklingen 4 beginnt mit Vor- 
teil in senkrechter Richtung in der Nahe der Oberkante 
der Abscheidungsschicht 6a. Gesteuert durch die Steu- 
erglieder 8 werden die KJingen dann langs des festge- 
stellten Oberflachenprofils des Kathodenblechs 1 vor- 30 
wartsgetrieben, wobei die Spitzen der Schalklingen 4 
auch im korrodierten Bereich des Kathodenblechs i im 
wesentlichen in der Nahe der Blechoberflache bleiben. 
Die Schalklingen werden im wesentlichen gleichzeitig 
sowohl senkrecht als auch in der Tiefe angetrieben, urn 35 
das Verfahren gemafl der Erfindung mit Vorteil durch- 
zuftihren. 
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FIG. 2 



FIG. 3 



